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Fig．14　Step　response　with　smooth　motion　contro1．
（b）Angular　positiohθversus　time’．
Fig．12　Step　response　without　smooth　motion
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（b）Angular　positionθversus　time’．
Fig．13　Trajectory　tracking　perfQrmance　charac－
　　　　teristi6s　with　smooth　motion　control．
トの中のロボットモーションコントローラは，通常，
実時間で制御を行うようには作られていない。このた
め，ステップ入力の目標値に対して，演算処理による
時間遅れが生じている。しかし，平滑制御動作を施し
ているため，Fig．12（a）および（b）の施していない場合
のように振動現象は現れておらず，比較的良好な特性
が得られることが分かる。Fig．15に平滑制御動作を施
した場合のステジプ応答に対．する速度の立ち上がり時
間’．に対するPTP制御における速度の目標値ひお
よび加速度σの関係を示す。図より，速度にかかわら
ず，加速度には適切な値が存在することが分かる。
このFig．15の特性より本システムにおける加速度αは
275度／sec．2に設定している。ここでは，立ち上がり
時間に対する特性のみを示しているが．1．立ち下がり時
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Fig．15　Rise　timeちversus　acceleration魔charac－
　　　　terlst1CS．
122 大形汎用ロボットのマスタアームによる制御について
間に対しても同様の結果が得られる。さらに1軸だけ
でなく他の軸に対しても同様の結果が得られる。
6．むすび
　以上，マスタスレーブ方式の大形産業用ロボットを
大形加工物の研削システムに適用した場合のシステム
構成および動作特性について述べた。その結果を要約
すれば次のようになる。
　（1）マスタアーム，制御用マイクロコンピュータ
およびインタフェースユニットからなるシステムを産
業用ロボットに付加することにより，マスタスレーブ
方式で動作するロボットシステムを構築できることを
示した。
　（2）提案したマスタスレーブ方式ロボットのシス
テムはもともとPTP制御で動作する大形産業用ロボ
ットを用いているため，動作的に振動現象が現れる場
合がある。しかし，この現象は平滑制御動作を施すこ
とにより抑制でき，比較的良好な動作特性が得られる。
　前述したよ：うに，産業用ロボットは実時間で外部よ
り制御を行うようには作られていない。このため，提
案したシステムにおいてはスレーブロボットアームの
動作に時間遅れが生じ，高速でマスタア「ムを動作さ
せた場合停止命令にも拘らず動作を続け，衝突に至る
ことが考えられる。そこで，現在，衝突回避を計るた
めにソフトウェアによる動作範囲の制限，ロボヅトビ
ジョソおよび力制御の導入を検討中である。また，マ
スタアームを人間工学上適切な形状にすることについ
ても考察中であり，次の機会に報告したい。
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